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An Laufflächen von Prüflingen zur Bestimmung des
Übergangsverhaltens von Druckkammlagern aus der Mischreibung
in die Vollschmierung aufgenommene Rauheitsschriebe
Bereitgestellte Daten
Bereitgestellt werden die Positions- und Höhendaten von vier Rauheitschrieben, ein MATLAB-
Skript zur Darstellung der bereitgestellten Daten als Profilschriebe gemäß Abb. 1 und diese
pdf-Datei mit begleitenden Erläuterungen. Die Rauheitsschriebe finden sich jeweils als Sätze
der x- und der z-Koordinaten in folgenden ASCII-Dateien:
• F0-075-000-00-07-Z-00_50x.txt - Aufgenommenes Rauheitsprofil für die zugseitige Lauf-
fläche des Prüflings F0-075-000-00-07 vor Durchführung der Versuche
• F0-075-000-00-07-Z-01_50x.txt - Aufgenommenes Rauheitsprofil für die zugseitige Lauf-
fläche des Prüflings F0-075-000-00-07 nach Durchführung der Versuche
• F0-075-000-00-09-D-00_50x.txt - Aufgenommenes Rauheitsprofil für die druckseitige Lauf-
fläche des Prüflings F0-075-000-00-09 vor Durchführung der Versuche
• F0-075-000-00-09-D-01_50x.txt - Aufgenommenes Rauheitsprofil für die druckseitige Lauf-
fläche des Prüflings F0-075-000-00-09 nach Durchführung der Versuche
Einordnung des Datenmaterials
Als Teil des Schwerpunktprogrammes 1551 „Ressourceneffiziente Konstruktionselemente“ der
Deutschen Forschungsgemeinschaft (DFG) erfolgen am Fritz-Süchting-Institut für Maschinen-
wesen (IMW) der Technischen Universität Clausthal im Rahmen des Forschungsprojektes „Ein-
satz von Druckkämmen zur Effizienzsteigerung von schrägverzahnten Getrieben“ Untersuchun-
gen zum Übergangsverhalten von Druckkammlagern aus der Mischreibung in die Vollschmie-
rung. Hierfür wurden auf einem Spezialprüfstand [1] mit unterschiedlich gestalteten Druckkamm-
prüfkörpern die in [2] beschrieben Auslaufversuche durchgeführt, um anhand einer Messung des
Übergangswiderstandes [3] deren Übergangsverhalten im sich paarweise überlappenden Kon-
takt1 klassifizieren zu können.
Zur Dokumentation des Oberflächenzustandes im Kontaktgebiet erfolgt vor und nach den Ver-
suchen die Vermessung des Laufflächenbereiches mittels eines Laser Scanning Mikroskops.
Anhand der aufgenommenen Messdaten können Profilschriebe gewonnen werden, die eine Be-
schreibung der technisch rauen Oberflächen ermöglichen. Beigefügt finden sich exemplarisch
für ein untersuchtes Laufflächenpaar Rauheitsschriebe, die aus vor und nach den Versuchen
aufgenommenen Höhendaten abgeleitet wurden. Die gezeigten Datensätze bestehen aus Weg-
und Höhenkoordinaten in Mikrometern.
1In Anlehnung an die Konstruktion des Spezialprüfstandes, in dem eine Prüfwelle durch Zug, die andere durch
Druck belastet wird, werden die ein Kontaktpaar bildenden Laufflächen der Prüflinge in Abhängigkeit von ihrer
Montageposition als druck- bzw. zugseitig bezeichnet.
1
Erfassungsmethodik
Aufgezeichnet wurden die vorliegenden Daten mit einem Laser Scanning Mikroskop der VK-
X100 Serie der Firma Keyence. Alle hier verwendeten Aufnahmen wurden mit einem Objek-
tiv der Firma Nikon (OFN25) mit 50-facher optischer Vergrößerung, einem Arbeitsabstand von
8,7 mm und einer numerischen Apertur von 0,55 erfasst.
Um eine möglichst gute Vergleichbarkeit der betrachteten Profilschriebe vor und nach dem Ver-
such zu erreichen, wurde jeweils eine Bezugslinie für die Positionierung der Auswertungsstrecke
anhand von Markierungen (Eindrücke einer Vikers-Härteprüfung) neben dem Laufflächenbe-
reich der Prüflinge markiert.
Nach der Aufzeichnung der Rohdaten werden diese zur Beseitigung von Gestaltabweichungen
erster und zweiter Ordnung mit einer Cut-Off-Frequenz von λc = 0, 8mm gefiltert. Um einer
Vergleichbarkeit der aus den Schrieben abzuleitenden Rauheitskenngrößen mit mittels taktiler
Verfahren bestimmter Rauheitswerte zu erreichen, wendet die Auswertesoftware eine weitere
Filterwellenlänge von λs = 0, 8µm an und emuliert eine Tastspitze mit einem Tastwinkel von
60 ◦ und einem Spitzenradius von 2µm, wie sie für taktile Rauheitsmessungen zur Anwendung
kommt.
Von den exportierten Höhendaten wurden eine durch lineare Regression bestimmte Ausgleichs-
gerade abgezogen, sodass die angegebenen Höhenwerte jeweils den vertikalen Abstand zur
Profilmittenlinie darstellen. Anhand einer Ausrichtung der in der Verlängerung der Messstre-
cke aufgezeichneten Höhendaten der Härteeindrücke gelingt ein relativ exakter horizontaler Ab-
gleich der Messstrecken.
Darstellung der Profilschriebe
Die Rauheitswerte aller vier Profilschriebe liegen im Bereich von 0, 5µm bis 10, 0µm für Rz,
beziehungsweise 0, 1µm bis 2, 0µm für den arithmetischen Mittenrauheitswert Ra. Für diese
Bereiche sieht [4] die Messung von fünf Einzelmessstrecken der Länge lr = 0, 8mm vor. Dem
entsprechend weisen die aufgeführten Ausschnitte aus den über die gesamte Kontaktlänge von
15mm aufgenommenen Profilschrieben jeweils eine Messstrecke von ln = 4mm auf. Anhand
des Vergleichs der statistischen Rauheitsparameter Ra, Rq und Rz wurde sichergestellt, dass
die Ausschnitte repräsentativ für den gesamten Kontaktbereich sind.
Abb. 1 zeigt die aufgenommenen Profilschriebe für jeweils eine Lauffläche paarweise einander
gegenübergestellt. In Abb. 2 ist eine 0, 8mm lange Einzelmessstrecke (von: 0, 8mm bis: 1, 6mm)
als Detailansicht dargestellt. Für beide Laufflächen ist in den Profilschrieben erkennbar, dass die
Rauheit im Verlauf der durchgeführten Versuche abgenommen hat. Während sich im Bereich
der Profiltäler eine relativ gute Übereinstimmung der Verläufe zeigt, ergeben sich nennenswerte
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